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Systeme Vis - Ecrou 

(Filetage - Taraudage) 



Obiectifs : L'eleve doit etre capable de : 

- Identifier un systeme vis-ecrou ; 

- Definir les caracteristiques d'un systeme vis-ecrou ; 

- Appliquer la relation de transformation de mouvement d'un systeme 
vis-ecrou ; _ 

- Identifier un systeme Vis-Ecrou dans une mise en plan par la I 
representation normalisee du filetage et du taraudage ; 

- Representer et coter un filetage et un taraudage. 
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Caracteristiques des pieces filetees 



Pour qu'un ecrou puisse etre assemble a une vis, les deux 
elements doivent avoir les memes caracteristiques : diametre 
nominal, pas, nombre de filets, sens de Thelice et le profil du 
filet. 
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Diametre nominal 





Le 


diametre 


nominal correspond au 


plus 


grand 


diametre 


du 


filetage (0d) ou du taraudage (0D). 
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Nombre de filets 



Le pas est la distance entre 2 sommets consecutifs d'un meme 
filet. 

1 tour de la vis par rapport a Tecrou donne un deplacement de la 
valeur du pas de la vis par rapport a Tecrou. 
Deplacement (mm) = Pas (mm) x Nombre de tour(s) 
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Sur un meme cylindre, on peut executer un ou plusieurs filets. 
Generalement une vis ne comprend qu'un seul filet. 
La vis a plusieurs filets permet d'obtenir pour un tour de vis un 
grand deplacement de I'ecrou. 
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Sens de rhelice 



Profil du filet 



En maintenant son axe vertical, si on observe une vis avec un 
filetage a droite (sens courant), le filet monte en allant de la 
gauche vers la droite, done le serrage est realise en tournant la 
vis dans le sens des aiguilles d'une montre (inverse pour les vis 
a filetage a gauche). 
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Filetage a droite 










[ — f 


haul C.l__ ~ 1^ 


^==^^ 


'' — 1-'., rtmit. S— = — L drnite 


^-t ^ aauche J ^ — ^ 

^J == -■' uac W^ = 1^ 


vis oil 1{IbI a SBUchB 




visaulilet a dFoili 




Suite 



II existe differents types de profils : 

• Profil Trapezoidal (transmission de mouvement avec efforts importants) 

• Profil Gaz (robinetterie, tuyauterie) 



• Profil Dissymetrique « a dents de scie » (transmission d'efforts dans un 
seul sens) . . 

• Profil Rond (efforts importants et chocs ; Exemple : Axe d'attache 
caravane) - ^ 

• Nous retiendrons le plus courant : Le profil METRIQUE ISO 
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Le filetage 



Le filet est la partie en saillie obtenue en creusant une rainure 
helicoYdale, ce filet est realise par la combinaison de deux 
mouvements, rotation du cylindre et translation de Touti; 



La representation du filetage 

Pour la representation en dessin, on doit penser a I'usinage qui a permit de realiser notre filetage 






La piece est 
un cylindre 



Le cylindre en 
vue de face 



le cylindre est 
dessine en trait fort 
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Representation du filetage 
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puis on usine 
le filet 



m 




Video 2 : Usinage 
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le fond du filet 

est represente 

en trait fin 
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La representation du filetage 



Representation reelle 



Representation normalisee 




NOMINAL (0D) 

represente par un 
cercle exterieur en trait FORT 

FOND DE FILET (0 b 0,8xD) 

represente par un 

3/4 de cercle interieur 

en trait FIN 




RN DE niETAGE 
represents en trait FORT 



En cas de necesslte 

fonctionnelle, 

filet incompletement forme 

represente en trait RIM 
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NOMINAL (0D) 
represente en trait FORT 



FOND DE RLET (0 » 0,8xD) 
represente en trait Hl^l 
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La realisation du filetage 



util de filetage est la filie 
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Curieuse piece ronde, en acier special, usinee en forme de 
trefle... a trois feuilles, la filiere s'enchasse dans un porte-filiere. 
Le porte-filiere permet une prise ferme de Toutil, un vissage 
regulier et equilibre. II est pourvu d'un dispositif de serrage de 
la filiere simple mais su 



Porte-filiere 
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1. Au pied a coulisse, mesurer le diametre de la tige a fileter. 

2. L'encoche face a la vis, placer la filiere dans la cage porte-filiere et 
serrer moderement la vis dans l'encoche. 

3. Fixer fernnennent la barre a fileter dans un etau. 

4. Dans une position parfaitement perpendiculaire a la barre a fileter, en 
appuyant fortement sur le porte-filiere, commencer a visser 



lentement. 
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5. Des que le filetage a " pris ", continuer de visser en tenant le porte- 
filiere par les deux bras. Un fin copeau va se former. 

6. Au bout de trois tours, devisser d'un demi-tour pour casser le copeau. 

7. A ce stade, lubrifier avec de I'huile de coupe, du petrole ou une huile 
fine. La penetration dans le metal sera plus aisee. 

8. Fileter jusqu'a obtenir la longueur de filetage desiree. Devisser d'un 
demi-tour tous les trois tours et lubrifier. 
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Le taraudage 



Le filet est la partie en saillie obtenue en creusant une rainure 
helicoYdale, ce filet est realise par la combinaison de deux 
mouvements, rotation du cylindre et translation de Touti; 






Realisation du taraudage 





Representation du taraudage 
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Video 3 : Taraudage 
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La realisation du taraudage 



Le taraud est une sorte de foret qui va penetrer dans un pergage adapte 

et creer des filets en arracliant du metal a la piece. 

II est maintenu par un porte-taraud communement appele tourne-a- 

gauche. 

Pour tarauder I'acier epais, trois tarauds sont necessaires : 

^^ • I'ebaucheur qui semble manquer de filets ; 

^H • rintermediaire plus garni ; 

^* • le finisseur qui a I'aspect d'une vis. 

Pour les faibles epaisseurs ou les metaux doux comme raluminium et le 

cuivre, ou pour les plastiques durs, I'ebaucheur et le finisseur suffisent. 



Toume-a-gauche extensible 
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(2) Taraudage 
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La realisation du taraudage 






Percer le trou au diametre correspondant aux tarauds. Lubrifier a 

I'huile de coupe pour faciliter le pergage. 

Placer le taraud ebaucheur (le plus conique) dans le tourne-a-gauche 

et le serrer fortement. 

Parfaitement perpendiculaire au pergage, commencer a visser 

lentement tout en maintenant fermement la position. 

Visser sur une premiere profondeur de 1 cm environ. Desserrer d'un 

demi-tour et lubrifier a I'huile de coupe, puis continuer en devissant 

et en lubrifiant tous les trois tours. 
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La realisation du taraudage 






5. En devissant totalement le taraud ebaucheur, la limaille sera 
eliminee. Devisser sans hate, bien dans I'axe, en veillant a la sortie 
du taraud. 

6. Changer I'ebaucheur pour le taraud intermediaire et recommencer 
I'operation avec les memes precautions. Ne pas forcer le taraud dans 
I'empreinte precedente. 

7. Terminer au taraud de finition en nettoyant entre les passes. 
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La representation du taraudage 



La representation du taraudage 







On perce au diametre d, puis on realise le 
taraudage qui donne le diametre nominal D 




Le taraudage est 
realise en trait fin et 

correspond au 
diametre nominal D 




Representation en 
dessin industriel 




Le diametre de 

pergage d trace 

en trait fort 




/ / / / / 7^V^ 



Les hachures 

s'arretent sur 

le trait fort 
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NOMINAL (00) 
represents en trait FIN 

DE PERGAGE 

avant taraudage (0 « 0,8xD) 

represente en trait FORT 

RN DE TARAUDAGE 
represente en trait FORT 

En cas de necessite 

filet incompletement forme 

represente en trait FIN 

EIVIPREINTE du foret a 120 ° 
du pergage avant taraudage 




NOMINAL (00) represente par 3/4 de 
cercle exterieur en trait FIN 



DE PERCAGE avant taraudage (0 » 0,8xD) 
represente par cercle interieur en trait FORT 
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Assemblage des pieces filetees 




NOMINAL (0D) 
represente en trait FIN 



DE PERCAGE 

avant taraudage (0 « 0,8x D) 

represente en trait FORT 
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Les hachures traversent le nominal de taraudage et s'arretent 
sur les traits forts du de pergage. 
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Video 4 - 1 : Percaae 



Video 4 - 2 : Taraudage Video 4 - 3 : Vue en coupe 
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Dans une vue en coupe, les pieces pleines comme les arbres, 
clavettes, vis, rivets, etc... ne sont pas coupees. 
Done, lorsque dans une vue en coupe on represente un 
assemblage de pieces filetes, le filetage exterieur (la vis) cache 
toujours le filetage interieur (le taraudage). 
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Video 5 : Assemblage 



La representation du filetage 
CACHE celle du taraudage 
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La cotation des pieces filetees 



Les dimensions et le type du filetage doivent etre indiques et 
designes suivant les specifications des normes Internationales. 
La designation doit comporter les points suivants : 

• L'abreviation du type : M (pour filet triangulaire ISO), G (pour 
pas du gaz), Tr (pour filet trapezoidal), etc., 

• Le diametre nominal, 

• Le pas (distance separant deux sommets consecutifs de la 
rainure helicoYdale) ; 

• La classe de tolerance. 



filetage extenevu" 
(oil vis) 



Cotalion ttes filelages - systeme ISO de tolerances 
_lcth^ fiymbolc rtu t'llcfagc trifuigiilaiix: ISO 
_ diainetre iiuEiiiiial d - ^ imii 
_pas dc 1 j75 mm 
dasse de predsiun du diiim^tre sur ilanc d^ 
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La cotation des pieces filetees 



Cotation du diametre nominal (D) et de longueur filetee (b) : 

Le diametre nominal : IM20, se refere toujours au sommet des filets 
pour un filetage exterieur (ou vis), et au fond des filets pour un filetage 
interieur (ou trou taraude). 
La longueur de filetage : 40 
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La cotation des pieces filetees 



Cotation des trous taraudes borgnes 



Pour un trou borgne, il faut indiquer 

• Le diametre nominal : M20 

' La profondeur du trou borgne : 50 

• La profondeur de taraudage : ■'" ' 
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